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(54) VERBINOEN DRAHTFOERMIGER TEILE MIT ANDEREN METALLTEILEN MITTELS SCHWEISSEN 



(57) Die Erfindung betrifft ein stoffschlussiges Verbindungsverfahren, insbesondere zwischen 
einer Stromzufuhrung und einem Sockei etektrischer Lampen. Mit der Erfindung soil eine 
materialarme, karrosionsbestandige und asthetische Verbindung zwischen Metaiitetlen mittels 
eines SchweiBverfahrens erzielt werden, daB eine automatisierte Massenfertigung mit 
ausreichender Verfahrenssicherheit ermoglicht wtrd. Aufgabe der Erfindung ist es, daB unter 
Berucksichtigung reproduzierbarer Kontaktverhaltnisse zwischen den zu verbindendeh 
Metaliteilen eine relativ sichere Ruckfuhrung des SchweiBstromes auch bei extrem dunnen 
Drahtquerschnitten gewahrleistet werden kann. Das wird dadurch erreicht, daB der Draht uber 
eine bestimrnte Lange im Durchfuhrungsbereich durch das andere Metallteil mittels eines 
Durchzuges quasi ummantelt wird, daB dieser Draht-Mantel-Bereich mittels eines Werkzeuges 
formschlussig verformt und zugleich auf Lange geschnitten wird und der verbleibende Draht- 
Mantel-Bereich mittels Lichtbogen zu einer relativ ebenen stoffschlussigen Verbindung 
vierschweiBt wird. Fig. 3 
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Ti t el der Erfindung 

"Verbinden drahtf ormiger Telle mit an der en Metallteilen 
rait t els Soliweiflen" 

Anwendungsgebiet der Er fin dung 

Die Erfindung bet riff t ein Verfalxren 2ium Verbinden von 
dralitformigen Teilen mit an der en Metallteilen mitt els 
SchnvexBen, . insbesondere Verbindungsverf ahren zwischen 
diinnen Draliten und Blechen. Entsprecliende Verbindungsver- 
f ahron konnen vorzugsveise beim stofTscklusslgen Verbinden 
zwischen einer StromzufHilirung und einem Soclcel einer elek- 
trisclien Lampe angewendet warden* 

Charakteristilt der bekannten technischen L<5sungen 

Neben Kleram- und 1x5 tver bindungen sind audi. SciiveiBverbin- 
dungen N fur vorzugsveise relativ tempera tur- und druckbean- 
spruchte Verbindungen bekannt, wie sie beispielsweise bei 
Gluh- und Entladungslampen erforderlich sind* 

Gera&S DE-AS . 1 111 731 (21 *Y 39} wird ein Verfalxren scum 
Bef estigen eines Sookelleitungsdrahtes am Soclcel einer 
elektrischen Larape dahingeliend besclirieben, daS ein der— 
ar.tiger Draht in ein em am als Kontakt dienenden Me tall— 
tell des Sopkels yorhandenen Keilsclxlitz verklemmt wird,. um 
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somit inen vorlaufigen Kontakt zwisdhen beiden MetaiXtei- 
Xen zu gewahrieisten. NacMolgend wird mittels SchveiBen 
oder LSten eine end&iiltige Bef estigun'e zwischen den MetaXX- 
teilen hergesteXXt. 

Dieses Verbindungsverfahren 1st auf Grund der koraplizierten 
ScliXitzgestaXtung im BXecliteii, liier Larapensockel, konstruk- 
tiv und techrioXogisch. dahin&eliend aufwendig, daB ebenfells 
in einera zviscben Bodenkontaktsckeibe und Sockelhul3e an*?e- 
ordneten IsoXierstiick, insbesondere in einer AXXgebrauclis- 
Xarnp.e, im Verbindungsbereicti zwiscken Draht und BXecla ein 
entsprechend ausgebildeter Uurolibamcli vprgesehen verden 
muB. Bei Montage dea BXecIiteiles mit. dera. Draht. rauB zwangs- 
iaufig eines der beiden TeiXe eine i R6.tatibnsbewegung : aus- 
iiben, um zvisclien beiden Teilen ein^nVyor^b^rgehenden Kon- 
takt herstellen zu konnen. Bezug; nehmepd aiif eine eXektriscIie 
Lamp© muss en sovoliX der Schiitz in der Sopkelhulse fur 
einen Sei tenkontakt aXs aucli de t r Schiitz in der Bodenkoh-^ 
taktscheibe fur einen Mit tenkontakt in itirer Kontur welt-''- 
gehend iibereinstimmen , d* la. f daB nacli Montage SockeX- 
liulse, des IsoXierstiackes und der Bodenkontaktsclieibe zu 
ein em Lampensockel aiXe vorhandenen scliXitzf ormigen Aus- 
bildungen liinsiclitXi.cli ihrer Konturen nahezu ii.bereinstijn- 
mond zueinander verlaufen nnissen, 

Besonders nachteilig wirken sicli diese Mangel bei HersteX- 
luxig einer s tof fschliissigen Verbindung zvisclien extrera 
diinnen Draliten mit an der en MetaXXteiien aus, 

Es virurde bereits vorgesohXagen $ dralvtf ormige TeiXe mit 
anderen MetaXXteiien mitteXs SchweiBen zu verbinden. Da- 
bei wird der Dralit querschnit t unvei.t von seinem Ende be- 
xmBt. deforiaiert. AnschlieBend wird das deformierte MetaXX- 
teiXende mit dent anderen MetaXXteiX kraf tschXussig zrusam- 
mengefiigt, indent der nicht deformierte Querschni ttsbereich 
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des drahtformigen Teiles duroh elne Off nuns dos anderen 
Hetallteiles soWeit gefiihrt wird, bis sich der deformier- 
te Bereioh des drahtf Ormigen Teiles in der Offnung des 
anderen Metallteiles verklemmt. Mittels IAchtbogenschvei- 
Ben wird aus einer voriibergehenden kraf tschliissigen Ver- 
bindung elne stoffschlussige Verbindung hergestellt. 

Dieses Verbindungsverfahren gewShrleistet reproduzierbare 
Kontaktwiderstande und. elne weitgehende Ruckle i tun g des 
ScliweiBstrqmes. Eine SchweiBsicherheit 1st grunds&tzlich 
geeeben. Ungunstige DimensioniexTmgsverhaitnisse zwisohen 
Drahtquersohnitt und 5f f nung im bleohf brmigen Tell konnen 
den Anwendungsbereich des Verfahrens wesentlioh einsohron- 
ken. Aus technologisohen Grunden sind dera Offnungsduroh- 
ihesser im anderen Metallteil gewisse Grenzen gesetzt, so 
daB bei extrem diinnen DralitquerSohnitten das defortriierte 
Drahtvoluraen nieht ausreicht,- urn eln Verklemmen des Drahtes 
in der tfffnung des anderen Metallteiles funktionell zu ge- 
wShrleisten. Zum anderen kann bei entspreohenden Draht- 
querschnltten die Steifigkeit des Drahtes so geriag aus- 
f alien, daB kein ausreichender Kontaktwiderstand ermbg- 
lioht warden kann. 

Ziel der Erfindung 

Mit der Erfindung soil duroh einfaohe Gestaltungsmerkmale 
eine relativ materialarme, korrosionsbestSndige und asthe- 
tisohe stoffschlussige Verbindung zwisohen drahtf ermigen 
Teilen mit anderen Metallteilen mittels eines SohweiBver- 
fahrens ermBglicht werden, daB vorzugsweise beim Verbin- 
den eines StromzufUhrungsdrahtes mit einem Sookel einer 
elektrischen Lampe eine automatisierte Massenfertigung mit 
einer ausreichenden Verfahrens sioherlieit erreicht werden 



BNSDOCID: <DD 211 299 B I > 



232 6 02 



2 



Darlegung ctes TV sens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfaliren 
zura Verbinden eines ex t rein dunnen Dralites mit ein era an— 
deren Metallteil zu sdiaf\fen, daB unter Beriicksiclitigung 
reproduzierbarer Kontaktverlialtnisse zvischen den zu 
verbindenden Metallteilen necli eine relativ sicbiere RCick- 
fulirung eines Scliwei Bs tromes ermogliclit werden kann. 

ErfindungsgemaB wird die Auf^abe dadurch gelost, daB der 
Dralit iiber eine bestimrnte Lang© IXirckrttlirungs bereicli 
durcli ein anderes Metallteil, vorzugsweise Blech, mitt els 
eines Durclizuges quasi ummantelt wird, daB dieser Draiit — 
Mantel-Bereich mittels eines geeigneten Werkzeuges form- 
sclilussig verformt und zugleich auf Lange geschnitten 
wird und der nocli verbleibende Dralit— Mantel— Bereicli mit- 
tels eines Liclitbogens zu einer relativ ebenen stol\f scliliis 
sigen Verbindung verscliweiBt wird. 

Liegt der Durolraug des anderen Metallteiles im Bereicli 
einer KcJrperkante, so Icann der Durclizug vorzugsveis e auf 
der der Korperkante zugewandten Seite einsdilieBlicli der 
Bereicli von der Korperkante bis zur Mantelf laclie des 
Durclizuges in axialer Riclitung gesclilitzt tyerden, 

Ausf iilirungsbeispiel 

Die Erfindung wird anhand eines Ausfuhrungsbeiapieles na- 
iler erlautert* In den zugelibrigeh Zeichnungen zeigen : 

Fig. 1 : einen Sockel einer elektrisclien Lampe mi t in 

diesora Sockel utnmantelten Strorazufulirungsdralit en 
■ gemaB der ErJTindung; 
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T?X6# 2* eine Schnit tdarstellung d r Verbindungsb r iclie 

zwischen den Dr^hten und detn Sockel gemaB l?ig* 1 ; 

Fig. 3: Einzellieit "Z" naoh Fig # 1 

Das erfindungsgeraSBe Verfahren zum Verbinden von extrem 
diinnen drah/tf ormigen Teilen rait anderen Metallteilen soil 
vorziigsveise an einem Verfaliren zum. s toffs dLliissigen Ver— 
bin den von Stromzuf iilirungsdr&nt en mit einem Sockel einer 
elektrisctien Lampe bescnrleben warden, 

Sine elektrische Lampe, insbesondere Gltfh— bzw* Entladungs 
lampe, best eh. t grundsEtzlich aus einem LampenfuB , Gltth— 
kbrper, Sockel und Kolben , wobei in den Zeichnungen ledig— 
lich der Sockel 1 vollstandig dargestellt wurde, Im Lam- 
penfuB 1 1 , der in der Pig, 2 nur andeutungsweise darge- 
stelli lmrde , sind S t r omzu fulirun gs drSh t e 3; 4 ein ge s chmol- 
zen, die, wie es" die Fig, 1 und Fig, 2 zeigen , mit detn 

. Sockel 1 verbuniden sind* Der Sockel 1 kanxt aus einer me— 
tallisclien Sockelhiilse 5, einem Isolator 6 und einem Bo- 

: denkontakt 7 bestehen* Der Isolator 6 kann aus Glas stein, 
Keramik pder Plaste bestelien, Ber Bodenkoi^takt .7, auoli 
Bodenplattclien genannt, besteht aus relativ dunnem &Lec2a» 

Eine i* der beiden S t romzuftmrttngsdralite 3i im waiter en 

auch Strorazufuhrung oder nur Drafajfe genannt , VfiOirt zum 
Bodenkontakt 7, Der Bodenkbntalct 7 wird auoh als Mitten— . 
kontakt bezeichnet # . Die an der e Stromzufuliruiiff k funrt zur. = 
SookeHiUlse 5 und ist zwiscnen derselben und dem Lainpen- 
kolben befestigt, Diese Anordnung wird auch Seitenkon takt 
gonannt. 
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ErfindungsgemaB wird b im Herstellen des Sockels 1 das 
Bodenpiattclien 7 und die Socfcelhulse 5 m±t jeweils einem : ■ 
Durchzug 2 versehen. Der Durchzug 2 . soil erf indungsgemaB 
jeweils die zum Bodenkontakt 7 und die zur Sbckelhiilse 5 
fuhrende Stromzufiihrung 3; h quasi ummanteln> wie es bei- 
spielsweise die Fig. 1 zeigt. 

GemSB Fig. 3 (Einzelheit "Z") kann der in der Sockelhiil- 
se 5 vorgesehene Durchzug. 2 iiber seine gesamte Lange ge- 
schlitzt werden. Ein efitsprechender Schlitz 9 kann dabei 
den Bereich einer Blechkante bzw. eines Sockelkragens 8 
mit erfassen. 

Die Durchziige 2 in den jeweiligen Blechteilen 5; .7 des 
Sockels 1 konnen vorzugsweise wie folgt ausgebildet wer- 
den, daB sich der mittlere Querschnitt der Durchzuge 2 
zum Querschnitt des jeweils zu ummaatelnden Dr.ahtes 3i ^ 
wie 1 : 1 bis 1 : 3 verhSlt. Ferner sind die Durchziige 2 
mit einem zylindrischen Bereich 10 ausgebildet, der in 
seiner Lange 2/3 bis 3/If der Gesamtlange des jeweiligen 
Blechdurchzuges 2 entspricht. Die Gesamtl&nge eines 
Blechdurchzuges hangt in bekannter ifeise von der jeweili- 
gen Blechdicke und von Durchmesser eines entsprechenden 
Zietiwerkzeuges ab. Der Innendurchmesser des zylindri- 
sc hen Bereiches 10 des Durclizuges 2 kann sich zum Draht- 
durohmesser wie 1 ,5 : 1 verhalten. Der Drahtdurchmesser 
leann vorzugsweise das Zwei- bis Vierf ache der Dicke des 
Blechteiles betragen, mit dem der Draht stof f schlijssig 
. verbunden werden soil* 

Beim Aufstecken des Sockels 1 auf den in der Zeichnung 
nicht dargestellten Lampenkolben sohieben sich die zum 
Seiten- und Bodenkontakt fiihrenden Stromzufiihrungen 3 ; ^ 
durch ihre entsprechenden Durchzug 2, 
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Sitzt der Sookel 1 atif den Lampenkblben riolitig atif, wer- 
den anschlieQend die Durchztig© 2, die jetzt quasi die 
DrMlxte 3; h oiber eine bestimmte Lange lammanteln, mittels 
eines geeigneten Werkzeuges in diesem Bereioh mit den 
Draiiten 3; 4 zu einer voriibergehenden forms chltissigen 
Verbindung verformt # Mit deni gleiehen Verkzeug wird die- 
ser Drabt-Mantel-Bereicli auf eine bestimmte LSnge ge- 
schnitten, wobei vorzugsweise der DraJxt 3; k ±m Verbal t- 
nis zu seinem Durohmesser nock 1:2 iiber den haohsten 
Piinkt der Ummantelung bzw. des Durchzuges 2 Iiinausra&t. 

AnsclilieBend vird der Jewells verbleibende Draht-Mantel- 
Bereich mittels Lichtbogen soweit abgesolimolzen » bis awi- 
schen den Stromzufiilirungen 3; h und dem Boden- sowie Sei- 
tenkontakt eine relativ ebene stoff schltissige Verbindung 
entstelit* 

Die Vorteile des erf indungsgemSBen Verfalirens sind fol- 
gende : 

Mit den erf indungsgemSBen MaBnahmen kSnnen bei einer aus- 
reiclienden Verf alirenssiclierlieit zwisohen Metallteilen un- 
terscfciedliclier Konf iguration stof f solxlttssige Verbindun- 
gen, insbesondere Verbindungen zwisclien Metallteilen mit 
extrem diinnen Quersohnitten 9 mit einera relativ hohen me- 
clianisclien Gtitewert erreiolat warden* 

Die erflnduugsgem&Ben Merlanale gestatten hocb ein ausrei- 
ohendes Materialvolumen beim Verbinden von extrem diinnen 
Draiiten mit anderen Metallteilen, vorzugsweise Blecli. 
Somit kann die Steifigkeit des mit dem Blech zu verbinden- 
den Drahtes weitgehend goring ausf alien, da durch eine 
bevuBte Def ormieriing des Draht-Mantel-Bereiclies no oh. ein 
ausreicliender Kontaktwiderstand ermSgliclit werden kann. 



\ 
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Der Bereicli der Verbindungss telle 1st durch ein astheti- 
sches Aussehen- gekennzeichnet. Pur elektrisctie Lampen 
kann eine langere Lebensdauer erwartet werden. 

VeitertLin wird ermogliolit , das erfindunffsgemaBe Verfaliren 
fiir eine Massenfertigung von elektrischen Lampen auf einer 
FlieBstrecke mit e±nem relativ hotien Mechanisienuiffs- bzw a 
Automatisierun§santeil einzusetzen, urn Arbeitsplattze oin- 
zusparen und Steigerungen in der Arbeitsprodulctivitat zu 
erreichen. 
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•Erf in dun gs an sprucb 

1 m Verbinden drahtfBrmiger Telle mi t anderen Metalltei- 
len mi t tela SchweiBen, insbesondere Verbino^gsverfali- 
re n zwisohen einem ex t rem diinnen Dralit und einem diin- 
nen Blecli, vorzugsweise zwisohen einer Stromzuftilirung 
und einem Sookel einer elektrisolien Lampe, wobei der 
Dralit vor einem SchveiBvorgang duroh das andere Metall— . 
teil liinduroligefulirt wird, daduroli gekennzeiehnet , daB 
der Dralit (3; h) iiber eine bestimmte Lange im Durch- 
filhrungsbereicli durch das andere Metallteil (5; 7) 
mitteis eines Durolizuges (2) quasi ummantelt wird, daB 
dieser Dralit -Ma ntel-Bereicli (2 bis h) mitteis eines 
geeigneten Verkzeuges forms clilttssig ve rformt und zu- 
gleicli auf Lange geschnitten wird und der nocfct ver- 
bleibende Draht-Mantel-Bereicli mitteis eines Liclit bo- 
gens zu einer relativ ebenen stoffschlussigen Verbin- 
dung verschveiBt wird* 

2# Verbinden dralit f ttrmiger Telle mit anderen Metallteilen 
nach Punkt 1, daduroli gekennzeiclinet f daB der ira ande- 
ren Metallteil (5; 7) vorgesehene Durohzug (2), wenn er 
im Kbrperkantenbereich liegt, vorzugsweise auf der der 
Kbrperkante (8) zugewandten Seite einschlieBlich. dem Be— 
reicli von der Kbrperkante (8) bis zur Mantelf l&clie des 
Durehzugos (2) in axialer Riohtung gesolilitzt wird. 
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